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} Procede et dlsposlttf pour la fabrication de produits en mousse synthetique au pourtour galbe en partant 
d'un bloc de mousse paralleleplpedlque. 

I La presents invention est relative a un procede et a un 
xasltrf pour la fabrication de produits eh mousse synthe- 
tique au pourtour galbe cecf en partant d'un bloc de 
mousse paralleiepipedique. 

'Ainsi et seion ie procede conforme a f invention, ledft bloc 
de mousse est comprime entre un premier outii de defor- 
mation, muni d'ouvertures ou d'emprelntes, et une presse, 
puis une lame de coupe est fnseree entre cet outil de defor- 
mation et tadite presse. Ce precede consists, en outre, a 
deposer ie ou les produits semi-ouvres (14, 15, 16) ainsi 
obtenus dans les emprelntes ou ouvertures (20) d'un se- 
cond outil de deformation (21) puis de les comprfmer au 
moyen d'une presse (25) avant d'effectuer une nouveile 
coupe. 

Ce procede permet, notamment, la realisation d'eponges 
en mousse synthdtique dont le pourtour galbe rappelle ce- 
lul des eponges naturelies. 
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L'invention conceme un procede de fabrication de prodults en mousse 
synthetique au pourtour galbe, cecl en partant d'un bloc de mousse 
parallelepipedique. L'invention conceme egalement un disposltif permettant la 
mise en oeuvre de ce procede. 
5 La presente invention trouvera son application dans rindustrie de la 

fabrication de mousse synthetique et plus particulierement au niveau de ceux 
qui, partant de tels blocs ,de mousse synthetique, viennent a les transformer 
par usinage en vue de leur realiser des produits en mousse aux formes et 
aux fonctions di verses. 
10 Ainsi, ces uslnages de blocs de mousse ont pour but d f adapter la forme 

de ces derniers en vue, par exemple, de contenir un objet fragile lorsqu'on 
est dans le domaine de remballage. Par ailleurs, de tels blocs de mousse 
peuvent etre t decoupes pour realiser. des eponges menageres.^ 

A ce. propos, de telles eponges synthetiques constituent, de mani&re 
15 efficace, un produit de substitution aux eponges haturelles qui viennent, 
progressivement, a disparaitre, en raison, d'une part, de la pollution marine 
et, d'autre part, de leur consommation massive. 

Par ailleurs, les eponges synthetiques presentent I'avantage, par rapport 
aux eponges naturelles, d'une contamination moindre aux germes 
20 bacteriologiques, du moins le developpement microbien s'y trouve 
considerablement ralenti. 

Le principal moyen employe pour assurer cette transformation de blocs 
de mousse en produits aux formes et aspects divers, est le decoupage. 
Toutefois et pour aboutir & ces formes variees, Ton se sert, egaiement, de la 
25 propriete principale de cette mousse, 4 savoir, sa souplesse et sa 
compressibilite. 

Ainsi, si on desire obtenir une forme en creux dans un bloc de mousse, 
l'on vient a presser celui-ci sur un outil de deformation comprenant une 
ouverture ou une empreinte dans laqueile s'echappe une partie de la mousse 

30 une fols compximee sur ledit outil de deformation. 

L'on procede, alors, & la coupe de cette mousse ainsi impregnee dans 
rouverture ou dans Tempreinte de Toutil de deformation pour obtenir, 
finalement et apres avoir relache la presslon sur le bloc de mousse, une 
forme en creux dans ce dernier dependant, precisement, de la forme des 

35 ouvertures ou empreintes amenagees dans Toutil de deformation roais aussl 
de la presslon ayant ete exercee sur le bloc de mousse ou, encore de la 
forme du presseur. 
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En definitive. Ton observe qu'en jouant sur ces trois derniers 
parametres, Ton peut obtenlr des prodults en mousse aux formes les plus 
variees tout en procedant a une coupe rectUlgne. 

Toutefois et etant donne que le prodult de depart, a savoir, le bloc de 
5 mousse synthetique presente une forme parallelepipedique, Ton s'apercoit que 
le prodult final presente un cote systematiquement plan. 

II est done un probleme actuellement non resolu qui est la conception 
de prodults en mousse dont le pourtour externe est galbe avec une parfaite 
continuity des llgnes convexes et concaves. 
10 Alnsl, si. des eponges synthetlques sont susceptlbles de remplacer 

efficacement des eponges naturelles, elles ne peuvent en prendre la forme 
qui, precls&uent, est variable tout en presentant ' un pourtour aiix llgnes 
parfaitement courbes et continues. 

De ce fait, ces eponges synthetlques, malgr'e leur propriete physique 
15 identique voire superieure aux eponges naturelles, n'ont su, aux yeux du 
consommateur, constituer un prodult de substitution systematique a ces 
dernieres puisqu'ils ne peuvent emprunter leur forme exterleure qui. est, a la 
fois, agreable au toucher et d'aspect. 

Aussi, la presente invention a-t-elle eu pour but de mettre en oeuvre 
20 un precede de fabrication de prodults en mousse au pourtour galbe, avec une 
continuity des llgnes concaves et convexes, ceci en partant d'un bloc de 
mousse parallelepipedique tel qu'll se presente en sortie de fabrication ou 
suite a une operation de decoupage preliminaire. 

Ainsi, le procede selon l'invention conslste en ce que : 
25 - on depose le bloc de mousse sur un premier outil de deformation 

comprenant une ou plusieurs ouvertures ou empreintes ; 

- on comprime ledit bloc de mousse entre ledlt outil de deformation et 
une presse comprenant ou non des empreintes ou bossages au niveau de sa 
surface en contact avec ce bloc de mousse ; 

30 - on fait passer une lame de coupe entre la presse et l'outil de 

deformation ; 

- on desserre la presse puis Ton recupere le prodult semi-ouvre ou le 
chapelet de prodults seml-ouvres reposant sur 1'outll de deformation ; 

- on depose ce prodult semi-ouvre ou le chapelet de prodults semi- 
35 ouvres dans les empreintes d'un nouvel outil de deformation en s'assurant 

que leur cote plan soit oriente en direction de la presse surmontant cet outil 
de deformation ; 
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- on comprlme le produit seml-ouvre ou le chapelet de produits semi- 
ouvres puis Ton insure une lame de coupe entre l'outil de deformation et la 
presse avant de desserrer cette derniere et de retirer les produits en mousse 
au pourtour galbe. 

5 L'invention concerns egalement un disposltif pour la mlse en oeuvre de 

ce procede. Ainsi, ce disposltif coiuporte : 

- un premier outil de deformation comprenant autant d'ouvertures ou 
d'empreintes que le nombre de produits en mousse qu'll convient de 
r§aliser en partant d'un bloc de mousse aux formes parallelepipediques, cet 

10 outil de deformation etant surmont6 d'une presse destinee a comprlmer le 
bloc de mousse parallelepipedique contre ledit outil de deformation, cette 
presse presentant ou non des empreintes ou bossages au niveau de sa face 
en contact avec ledit bloc de mousse ; 

- et un second outil de deformation comprenant des empreintes ou 
15 ouvertures destinees a accueillir le ou les produits semi-ouvres obtenus au 

travers du premier outil de deformation, ce second outil de deformation etant 
surmonte d'une presse laquelle comporte ou non, au niveau de sa face 
inferieure en contact avec le ou les produits semi-ouvres des bossages ou 
empreintes. 

20 Les avantages obtenus grace a cette invention consistent. 

essentiellement, en ce que I'on peut reproduire. au travers de ce procede. 

des produits en mousse de formes aussi particulieres que possible et. 

notamment. des produits en mousse dont le contour se distingue par des 

lignes courbes de formes concaves ou convexes continues entre elles. 
25 Ainsi. au travers de cette invention. II est possible de reproduire la 

forme des eponges naturelles. ceci de maniere a creer un substituant parfalt 

a ces dernleres en mousse synthetique. 

D'autres buts et avantages de ia presente invention apparaitront au 

cours de la description qui va suiyre. Celle-cl se rapporte i un mode de 
30 realisation qui n'est donne qu'a titre d'exemple indicatif et non limltatif. 

La comprehension de cette description sera facilltee en se referant au 

dessin joint en annexe et dans lequel : 

- la figure 1 est une vue schematisee de la premiere etape du procede 
conforme a l'invention. le bloc de mousse, synthetique. de forme 

35 parallelepipedique venant a reposer sur l'outll de deformation et au-dessous 
de la presse ; 
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- la figure 2 est une vue schematisee de la seconde etape du procedS 
qui consiste a comprlmer le bloc de mousse entre l'outil de deformation et la 
presse, cette etape etant sulvie par une operation de coupe ; 

la figure 3 represente le produit semi-ouvre obtenu apres 
5 avoir desserre la presse, ce produit semi-ouvre reposant sur l'outil de 
deformation ; 

- la figure 4 est une representation schematisee et en plan d'un type 
d'outil de deformation tel qu'illustre dans les figures 1 a 3 ; 

- la figure 5 represente de maniere schematisee l'etape suivante du 
10 procede conslstant a disposer le produit semi-ouvre dans une empreinte d'un 

autre outll de deformation tout en s'assurant que le cote plan de ce produit 
6erai-ouvre est oriente en direction de la presse ; 

- la. figure 6 est une vue analogue a la figure 2 dans la mesure oil le 
produit. semi-ouvre est comprint entre le nouvel outil de deformation et une 

15 presse avant le passage, entre ces demiers, d'une lame de coupe ; 

- la figure 7 lllustre le produit en mousse finalement obtenu apres 
avoir desserre de la presse le produit dont le pourtour est galbe. 

La presente invention est relative a un procede pour la fabrication de 
( produits en mousse synth£tique, ceci partant d'un bloc de mousse 
20 parallelepipedique.de tels produits en mousse comportant la particularity 
d ! un pourtour galbe, c r est-&-dire susceptibles de presenter une continuite 
dans les lignes courbes de formes concaves ou con vexes qui leur conferent 
leur aspect extSrieur. 

Ainsi et tel que represente dans la figure 1 du dessin joint en annexe, 
25 ce procede consiste a deposer le bloc de mousse synthetique aux formes 
parall61Splp§diques 1, sur un outll de deformation 2 lequel presente une ou 
une serie d'ouvertures ou empreintes 3/ 

Plus precisement et tel que visible dans la figure 4, ces empreintes ou 
ouvertures 3 peuvent etre de forme quelconque. Par ailleurs, leur nombre est 
30 dependant du nombre de produits en mousse qu'il convient de realiser au 
travers d'un bloc 1, 

A ce propos, Ton observera, dans cette figure 4, la presence de rainures 
5, 6 dans la face supeiieure 7 de l'outil de deformation 2, rainures 5, 6 
reliant les ouvertures ou empreintes 3 entre elles. En fait, Tinteret de ces 
35 rainures 6, 6 consiste i laisser persister un cordon de mousse, du moins 
entre les produits semi-ouvres obtenus au cours du procede, tel que ceci 
apparaitra plus en avant dans la description, de maniere a creer, en quelque 
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sorte, un chapelet de tels prodults semi-ouvres facilitant, considSrablement, 
leur manipulation au cours des etapes suivantes de ce procede conforme 1 
l'invention. 

Pour en revenir, a present, k la figure 2 illustrant l'etape suivante de 
5 ce procede, Ton constate que celle-ci consiste a coraprimer. au moyen d'une 
presse 8. ledit bloc de mousse 1 entre cette presse 8 et l'outil de 
deformation 2. t 
Precisement, lors de cette compression, la mousse se sltuant sur l'outil 
* de deformation 2, au droit des, ouvertures ou empreintes 3, aura tendance a 
10 s'echapper au travers de ces derni&res. Bien entendu, 1'importance selon 
laquelle une partie de la mousse vient k s'inserer dans ces ouvertures ou 
empreintes 3 depend de 1'intensite de la pression exercee au moyen de ladite 
presse 8* • * . 

De plus, celle-ci peut comporter au niveau de sa face 9, en contact 
15 avec -le bloc de mousse 1, des bossages ou empreintes qui viendront, 
egalement, k influencer les formes des excroissances constitutes par les . 
parties de mousse 10, 11, 12 s'echappaht au travers desdites ouvertures ou 
empreintes 3. Toutefois et de maniere a faciliter la comprehension de cette 
description et, plus particulierement, de l'objet de la presente invention, 
20 cette face inferieure 9 de la presse 8 a ete illustree de maniere plane. 

Suite k cette compression, on vient a operer la coupe du bloc de. mousse 
1. Cette coupe .est effectuee au travers d'une lame 13 inseree entre la presse 
8 et l'outil de deformation 2. Preferentiellement, cette lame 13 evolue en 
surface dudit outil de deformation 2, cecl de maniere a calibrer, avec 
25 da vantage de precisions, les prodults semi-ouvres 14, 15, 16 qui seront 
finalement obtenus (voir figure, 3) . 

En fait, Ton observe, dans cette figure 3 et apres avoir desserre la 
presse 8, c'est-&-dire apr&s avoir decomprime le bloc de mousse 1. celui-ci 
se detache en deux morceaux distincts 17, 18 dont Tun 17, reposant sur 
30 l'outil de deformation 2, vient a constituer le chapelet de prodults semi- 
ouvres 14, 15, 16 et dont Tautre 18, comportant en creux la forme de ce 
chapelet de prodults semi-ouvres, correspond a la chute. 

L'on rappellera, - k ce niveau, que le chapelet 17 est, obtenu, 
precisement, en raison de la subsistence de cordons en mousse 19 entre les 
36 prodults semi-ouvres 14, 15, 16, cordon issu de Tamenagement de rainures 5, 
6 dans la face sup§rieure 7 de l'outil de deformation 2. 
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^ , 0 nsiste en outre. a deposer ces 
pro dults seKd-ouvres 14. * JV^ , „ second outU de .**—«» 

21 . eecl d. telle sorte 5 ue leur c.« iPl daomotlon 
, ae ,a presse * sura.n«nt oe nouve, «U ^ su ^u de. 

A note, * - J" 6 ! pS« apres la, »«« *»• £ 

pr .d»lts send-ouvres ». J ■ ^^ipedloue *> *» » 

• _ ««• rip coupe en raisuu 
compression et de couy 

mousse 1 de depart, ^ ue repr esente dans la 

0 Mns, a P r,s avoir depose ^^ fl 21 , Ton precede a la 

n g ure 5. dans ledit nouv* °»*J< ^ t comme pre cedenunent. cette 
compression a* moyen de la presse ^ ^ ^ bossages ou 

pre sse 25 pent presenter a^nlveau ^ obtenu . 
empreintes susceptiMes J^. , la coupe precedent. 

15 Puls on effectue une coupe d ^ ^ ^ 26 et routil 

c . es t-a-dlre une lame de coupe 27 ^ ^ ^ 

de deformation 21 tout en suivant 1 > ft* ^ to ^ 25 

Au cours de la demlere etape de ce proc ^ t ^ ^ 

^ de retire d'une part, les produUs , *» • ^ ^ de fc coupe , 

20 emotes 20 de £ ^ 3 0. 31. On note, par 
cette chute 32 surmontant les p _ ^ ^19 ayant permis 

ailleur.. V» «** **• ^"ZTu iS. 16 sous forme d>un chapelet 17. 
. M «ai*tenir les produits semi-«*s 14 ■ ^ & cordons est , a 

n consent de noter en ^ mveRt gtre malnten us 

26 present, inutile puisque les produits finis 29. 30. 
seDares les uns par rapport aux autres. 

"Tans ce n»t. ro««U de deformation ,1 se * ; 

deformation 2 utilise en premier lieu en raison de 1'absence de rainUTes 6 6. 
Td— . on ,ue las « — * e 

» d*ne par, sur le Hoc de »ousse srntnetKue UU«al I et « «. J^J. 
Capelet de produlte ee^l-llnle 17 pemet la suppression de "« 
, ™h,„« 29 80 31 flnalement obtenus. De tels produits 29. 30. 31 
un lurtour pa.alte.ent a M l l8 nes cour.es concaves 

36 -~^r». cor,.™. 

appucatlon chao.,0 fo!s ,u-U conv.endra **u*r de teU Poults au 
pourtour taW. Toutefols. ce precede trouvera. son appUcaUon plus 
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7 

particulierement pour la fabrication d'eponges en mousse synthetique dont la 
forme rappelle celle des eponges naturelles. 

Bien que rinvention ait et6 decrite & propos d'une forme de realisation 
particuli^re, 11 est bien entendu qu'elle n*y est nullement limitee et qu'on 
5 peut y apporter diverses modifications de formes, de realisations et de 
combinaisons de ces divers elements, sans pour cela s' eloigner du cadre et de 
l'esprit de rinvention. 
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Revendlcatlons 

1. Procede de fabrication de produits en mousse synthetique an pourtour 
galbe, ceci en partant d'un bloc de mousse parallelepip&dique (1), caracterise 
5 par le fait que : 

- on depose le bloc de mousse (1) sur un premier outil de deformation 
(2) comprenant une ou plusieurs ouvertures ou empreintes (3) ; 

- on comprime ledit bloc de mousse (1) entre ledit outil de deformation 
(2) et une presse (8) comprenant ou non des empreintes ou bossages au 

10 niveau de sa face (9) en contact avec ce bloc de mousse (1) ; 

- on fait passer une lame de coupe (13) entre la presse (8) et r outil 
de deformation (2) ; v 

- on desserre la presse (8) puis on recupere le produit semi-ouvre (14, 
15, 16} ou le chapelet (17) de produits semi-ouvres reposant sur Toutil de 

15 deformation (2) ; 

- on depose ce produit semi-ouvre (14, 15, 16) ou le chapelet 
(17) de produits semi-ouvres dans les empreintes ou ouvertures (20) d'un 
nouvel outil de deformation (21) en assurant que leur : cote plan (22, 23, 24) 
soit oriente en direction de la presse 25 surmontant cet outil de deformation 

20 (21) ; 

- on comprime le produit semi-ouvre (14, 15, 16) ou le chapelet (17) de 
produits semi-ouvres, puis on insere une lame de coupe (27) entre 1'outil de 
deformation (21) et la presse (25) avail t de desserrer cette derniere et de 
retirer les produits en mousse (30, 31, 32) au pourtour galbe. 

25 2. Dispositif permettant la mise en oeuvre du procede selon la 

revendication 1, caracterise par le fait qu'il comporte : 

- un premier outil de deformation (2) comprenant autant d'ouvertures 
ou d'empreintes (3) que le nombre de produits en mousse qu'il convient de 
realiser en partant d'un bloc de mousse (1) aux formes parallelepip&diques, 

30 cet outil de deformation (2) etant surmonte d'une presse (8) destinee & 
comprimer le bloc de mousse parallelepipedique contre ledit outil de 
deformation (2), cette presse (8) pr£sentant ou non des empreintes ou 
bossages au niveau de sa face (9) en contact avec ledit bloc de mousse (1) ; 

- et un second outil de deformation (21) comprenant des empreintes ou 
35 ouvertures (20) destlnees & accueillir le ou les produits semi-ouvres (14, 15, 

16) obtenus au travers du premier outil de deformation (2), ce second outil 
de deformation (21) etant surmonte d'une presse (25) laquelle comporte ou 
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non, au niveau de sa face inferieure (26) en contact avec le ou les produits 
semi-ouvres (14, 15, 16). des bossages ou empreintes. 

3. Dispositif selon la revendication 2, caracterise par le fait que 1'outll 
de deformation (2) comporte. dans sa face superiexire (7) sur laquelle repose 

6 le bloc de mousse (1), des ralnures (5, 6) reliant les ouvertures ou 
empreintes (3) entre elles permettant de laisser persister, apres decoupe, un 
cordon de liaison en mousse entre les produits semi-ouvres (14. 15, 16) 
obtenus. 

4. Dispositif selon la revendication 2, caracterise par le fait que le 
10 premier outil de deformation (2) comporte des ouvertures (3). 

5. Dispositif selon la revendication 2, caracterise par le fait que le 
second outil de deformation (21) est muni <f empreintes (20). 

6. Dispositif selon la revendication 2, caracterise par le fait qu'il 
comporte une lame de coupe (13, 27) susceptible d'etre ins§ree entre le 

15 premier outil de deformation (2) et la presse (8) et, respectivement, entre le 
second outil de deformation \ (2 1 ) et la presse (25), cette lame de coupe (13, 
27) evoluant en surface dudit outil de deformation (2), respectivement (21). 

7. Procedfe et dispositif selon les revendlcations 14 6, caracterises par 
le fait qu'ils trouvent leur application pour la fabrication d*eponges en 

20 mousse synthetique dont la forme rappelle celle des eponges naturelles. 



i 

PL UNIQUE 2674183 




/ 



REPUBLIQUE FRANQAISE 



rNSTTTUT NATIONAL 
de la 

PROPRIETE INDUSTRIELLE 



RAPPORT DE RECHERCHE 

etahG sui la base des denueres revendicatians 
depasees avant Ie commencement de la recherche 



2674183 



N° (fenregjstremcnt 

flgt fnn al 



FR 9103600 
FA 456047 



DOCUMENTS CON5IDERES COMME PERTINENTS 



Categoric 



Citation da document svec indication, en cas de besom, 
des parties pertincntes 



ReyendicaXicms 
enncero*es 
dela demande 
examinee 



FR-A-1 328 105 (F. KAISER) 

* page 1, colonne de gauche, Hgne 1 - Hgne 6 * 

* page 3, colonne de drolta, Hgne 5 * 

* figures 5,7 * 

US-A-3 665 792 (J.S. BUSH) 

* figures 5-8 * 

US-A-2 241 478 (J.F. REMINGTON) 

* figures * 

FR-A-1 012 897 (DEMOOR) . . * v 

* figures 1-3 * 

FR-A-2 479 073 (SOVRAS.A.) 

* figures 6,7 * 



1.2.4-7 
3 



1.2 



DOMAINES TECHNIQUES 
RECHERCHES (IcL CL5 ) 



B260 
B29H 



* €m hhi ill <fc Ix recherche 

10 DECEMBRE 1991 



CORDENIER J. 



CATECORTE DES DOCUMENTS CITES 

X : partioineremeot pertinent a hd seal 

T : parttm Sfarmenl pertinent en ccmbiaalsan anc tm 

outre docnmeat de la. et£me categoric 
A £ pertinent a rencontre (fan moms una rereodlcatlcn 

on arrfire-plafl tedrpofo^yie general 
O : dxvnlgaaan nan-£edte 
P : discontent tnterealalrp _ 



T : tfaeorie on prindpe a la base de flfivention 

E : document de brevet beoefldaat d'one date anterienre 

d la date de depdt et qui n'a ete pnhfl* qn > & cette date 

do depot os qtr*i one date postcrienie 
D : cite dans la demande 
L : dte pour trantres nf cons 

A : rocmbrc de la mCm* famine, doeoment correspo&dant 



